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(m) Deckel eines Fahrzeugdachs sowie Verfahren zur Herstellung eines solchen Deckels 

@ Die Erfindung betrifft einen Deckel eines Fahrzeug- 
dachs zum wahlweisen Verschtief^en oder wenigstens 
teilweisen Freigeben einer Offnung (13) in einem Fahr- 
zeug, wobel der Deckel eine Deckelplatte (3) aufwelst, die 
zumindest in einem Teilberefch ihres AulSenrands mit ei- 
nem Kunststoffrahmen (8) mit einem Aufnahmeorgan zur 
Aufnahme eines Dichtungsprofils (5) umspritzt oder um- 
schaumt ist, und das Aufnah meorgan in dem umspritzten 
Oder umschaumten Kunststoffrahmen (8) mittels eines 
Frasprozesses gebildet ist. Die Erfindung bezieht sich fer- 
ner auf ein Verfahren zur Herstellung des Deckels zum 
wahlweisen Verschliel^en oder wenigstens teilweisen 
Freigeben einer Offnung (13) in einem Fahrzeug. 
Ein Deckel, der sich kostengunstig und mit hoher Prozess- 
sicherheit herstellen lasst, wird geschaffen, indem fur den 
Kunststoffrahmen (8) wenigstens im Bereich des Aufnah- 
meorgans eine Kunststoff masse verwendet wird, die im 
ausgeharteten Zustand eine Shore-A-Harte aufweist, die 
. im Bereich von grofier oder gleich 90 liegt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Deckel zum wahl- 
wcisen VerschlieBen oder wenigstens teilweisen Freigeben 
einer Offnung eines Fahrzeugdachs, wobei der Deckel eine 5 
Deckelplatte aufweist, die zuniindest in einem Ibilbeieich 
ihres Aufienrands mit einem Kunststofifrahmen mit einem 
Aufhahmeorgan zur Aufnahme eines Dichtungsprofils um- 
spritzt Oder umschSumt ist, und das Aufhahmeoigan in dem 
umspritzten oder umschaumten Kunststoffrahmen mittels lo 
eines Frasprozesses gebildet ist. 

Die Brfindung betrifft femer ein Verfahren zur Hersiel- 
lung eines Deckels zum wahlweisen VerschlieBen oder we- 
nigstens teilweisen Freigeben einer Offnung in einem Fahr- 
zeug, insbesondere in einem Dach eines Fahrzeugs, welches 15 
folgende Schritte umfasst: 

a) Einlegen einer Deckelplatte des Deckels in ein ge- 
dffiietes Formwerkzeug, welches zumindest in einem 
dem AuBenrand der Deckelplatte zugeordneten Tbilbe- 20 
reich eine Gravur fUr einen Kunststoffrahmen der Dek- 
kelplatte aufweist; 

b) SchlieBen des Formwerkzeugs und Bildung des 
Kunststofi&ahmens durch Hnbringen einer Kunststoff- 
masse in die Gravur; und 25 

c) Enmehmen der Deckelplatte aus dem Formwerk- 
zeug und Einfrasen eines Aufhahmeoigans flir ein 
Dichtungsprofil in den Kunststoffrahmen. 

Ein derartiger Deckel sowie ein Verfahren der oben ge- 30 
nannten Art sind aus der deutschen Offenlegungsschrift 
DE 198 08 113 Al bekannt. In dieserDruckschrift wird vor- 
geschlagen, das Aufhahmeorgan im Kunststoffrahmen nicht 
- wie dies beispielsweise aus der DE 35 06 009 C2, der 
DE 41 06 252 CI oder der DE 42 38 889 C2 bekannt ist - 35 
bereits beim Umsch^umen der Deckelplatte mitzuformen, 
sondem vielmehr nach dem Umschaumvoi;gang einen Fras- 
vorgang zur Bildung des Aufhahmeoigans anzuschliefien. 
Es zeigt sich jedoch, dass die Realisierung des in der 
DE 198 08 113 Al offenbarten Verfahrens zur HersteUung 40 
des Deckels nicht problemlos ist. So ist bei Verwendung von 
Kunststoffen, wie sie liblicherweise im Fahrzeugbau zur 
Umschaumung von Deckelplatten verwendet werden, der 
Frasvorgang insgesamt instabil und durch geringe Fraser- 
standzeiten gekennzeichnet. Insbesondere durch Bildung ei- 45 
ner Aufbauschneide kaim die geforderte MaBgenauigkeit 
beim Frasen des Aufhahmeorgans oftmals nicht eingehalten 
werden. Femer wird, vor allem bei einem Aufnahmeoigan 
in Form einer Aufnahmenut mit geringer verbleibender 
Wandstarke senkrecht zur Einlegerichtung des Dichtungs- 50 
profils, das Dichtungsprofil nur mit unbefriedigender Halte- 
kraft in der Aufnahmenut gehalten. 

Davon ausgehend Uegl der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, einen Deckel der eingangs genannten Art zu schaf- 
fen, der sich kostengiinstig herstellen lasst und dennoch die 55 
hohen Qualilatsanforderungen erfullt, die insbesondere an 
MaBgenauigkeit und Sicherheil gegen Loslosen des Dich- 
mngsprofils von dem Aufnahmeorgan gestellt w^den. 

Femer soli ein Verfahren mit den eingangs angegebenen 
Merkmalen geschafifen werden, das es erlaubt, den Deckel 60 
mit hoher PVozesssicherheit kostengunstig zu fertigen. 

Die erstgenannte Aufgabe wird bei einem Deckel mit den 
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 dadurch ge- 
lost, dass der Kunststoffrahmen wenigstens im Bereich des 
Aufhahmeorgans eine Shore-A-Harle aufweist, die im Be^ 65 
reich von groBer oder gleich 90 liegL 

Die zweitgenannte Aufgabe wird durch ein Verfahren mit 
den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 9 geldst. 



indem im Schritt b) in die Gravur eine Kunststoffmasse ein- 
gebracht wird, die nach dem Ausharten eine Shore-A-Harte 
aufweist, die im Bereich von gr6Ber oder gleich 90 liegt. 

Durch Verwendung eines Kunststoffes, der im ausgeh^r- 
teten Zustand eine Shore-A-Harte im Bereich von groBer 
von 90 bis einschlieBlich 100 aufweist, wird der Frasprozess 
wesentUch stabiler und die Fr^erstandzeiten erh6hen sich 
deutlich. Dariiber hinaus ftihrt die im Vergleich zu ublicher- 
weise verwendeten Kunststoffen erhdhte Harte zu einer h6- 
heren StabilitMt des Aufhahmeorgans in dem Kunststoffrah- 
men und somit zu einem verbesserten Halten des Dichtungs- 
profils. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen- 
stand der Unteranspruche. 

So liegt die Shore-A-Harte des Kunststoffmaterials, wel- 
ches fur das Schaumen od^ Spritzen des Kunststoffrahmen 
dngesetzt wird, vorzugsweise im Bereich von einschlieB- 
lich etwa 90 bis einschlieBlich 100, wobei der Kunststoff- 
rahmen insbesondere hauptsachlich aus Polyurethan be- 
steht. Zweckmafiig wird ein Reaktionsschaumguss auf der 
Basis von Polyurethan verwendet. 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung duichgefuhrte 
Untersuchungen haben gezeigt, dass bei Verwendung von 
Polyurethan und Erhohung der Shore-A-Harte von 90 ± 5 
auf 95 ± 5 die FrSserstandzeiten nahezu verdreifacht und 
gleichzeitig die Fraszeiten pro Deckelplatte um etwa 25% 
verkUrzt werden konnten. Probleme mit sich von dem Auf- 
nahmeorgan losenden Dichtungsprofilen traten nicht mehr 
auf. 

Die Deckelplatte kann aus einem transparenten Kunst- 
stoff oder Glas bestehen. Die voriiegende Erfindung lasst 
sich jedoch auch vorteilhaft bei einem Deckel anwenden, 
bei dem die Deckelplatte aus einem metallischen Werkstoff 
besteht 

In vorteilhaffer weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist 
das Aufhahmeorgan als Aufnahmenut ausgebildet, die 
zweckmaBiger Weise zur Erhdhung der Haltekraft, welche 
die Aufnahmenut auf das Dichtungsprofil ausiibt, in Einle- 
gerichtung des Dichtungsprofils eine Hinterschneidung auf- 
weist Die Aufnahmenut kann mit besonders geringem Zeit- 
aufwand mittels eines Formfrasers in einem einzigen Ar- 
beitsgang gefertigt werden. 

Gemeinsam mit dem Kunststof&ahmen kann wenigstens 
ein Funktionselement mitumspritzt oder -umschaumt sein, 
wobei als Funktionselemente zum Beispiel ein Verstar- 
kungsrahmen oder ein Deckeltr^ger zur Anbindung einer an 
sich bekannten Betatigungsmechanik, insbesondere einer 
Betatigungsmechanik fur den Deckel ^nes Hebedachs, ei- 
nes Schiebedachs oder eines Schiebehebedachs in Frage 
kommen. 

Nachfolgend ist eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der 
Erfindung anhand der S^eichnungen naher erlautert. 
Es zeigt: 

Fig. 1 die perspektivische Draufsicht auf ein Dach eines 
Fahrzeugs; 

Fig, 2 den Schnitt durch einen Deckel im Randbereich 
entsprechend der Linie II-II in Fig. 1; 

Fig. 3 einen Deckel im Randbereich entsprechend der 
Fig. 2 mit entfemtem Dichtungsprofil; und 

Fig. 4 einen Deckel in einem Formw^kzeug wahrend der 
HersteUung. 

In einem festen Dach 1 eines Fahrzeugs ist eine einen Be- 
grenzungsrand 17 aufweisende Offnung 13 vorgesehen, 
welche mittels eines insgesamt mit 2 bezeichneten Deckels 
in an sich bekannter Weise verschlieBbar sowie durch Aus- 
stellen von dessen Hinterkante und/oder durch Verschieben 
desselben wenigstens teilweise ffeigebbar ist. Ein solcher 
Deckel 2 umfasst eine Deckelplatte 3, welche vorzugsweise 
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aus transparentem Material wie z. B. Glas hergestellt ist, ei- 
nen darunter angeordneten Verstarkuagsrahmen 4 als Funk- 
tionselement und einen die beiden Ibile 3 und 4 duich Um- 
schaumen oder Umspritzen veibindenden Kunststoffirahmen 
8. Der Kunststoffrahmen 8 weist an seinem nach auBen ge- S 
richteten Rand eine Aufhahmenut 7 als Aufnahemorgan fur 
ein Dichtungsprofil 5 auf. Das Dichtungsprofil 5 greift, wie 
die Fig, 2 zeigt, mit einem nach innen gerichteten, d. h. zur 
Deckelplatte 3 hinweisenden, T-formigen Fonnteil 6 in die 
Aufhahmenut 7 des Kunststof&ahmwis 8 ein. Das Fonnteil lo 
6 besitzt zwei gegeniiberliegende Vorsprllnge 9, die nriit 
zwei komplementar dazu geformten Hinteischneidungen 10 
am Kunststoffrahmen 8 derart zusammenwirken, dass das 
Dichtungsprofil 5 in horizontaler Richtung in die Aufnah- 
menut 7 eingesteckt werden kann und in dieser Position fest IS 
am Kunststo£&ahmen 8 gehalten wird. 

Bei dem Dichtungsprofil 5 handelt es sich um ein solches 
(iblicher Gestaltung, welches im Bereicb des Fonnteils 6 ei- 
nen zentral angeordneten Hohlraum 11 aufweisen kann, der 
eine vorubeigehende Komprimierung des Formteils 6 beim 20 
Hinstecken in die Aufhahmenut 7 erlaubt. Zur besseren An- 
passung an den Dachau sschnitt 17 weist das Dichtungsprofil 
5 in bekannter Weise vorzugsweise einen Hohlraum 12 auf 
und ist zur Verbesserung der Gebrauchseigenschaften und 
des optischen Erscheinungsbildes an seinem AuBenrand mit 25 
einer Beflockung 19 versehen. 

Wie in Fig. 4 zu erkennen ist, werden bei der Herstellung 
des Deckels 2 der Verstarkungsrahmen 4, sowie die dariiber- 
liegende Deckelplatte 3 in vorbestimmter Lage in eine un- 
tere Formhalfte 14 eines Formwerkzeugs 16 eingelegt. Auf 30 
die untere Formhalfte 14 wird dann eine obere Formhalfte 
15 dichtend angepresst, die eine oder am Umfang v«teilt 
mehrere Einspritzoffhungen 18 aufweist, durch welche zur 
Herstellung des Kunststoffrahmens 8 eine Kunststoffoasse 
in eine Gravur 21 des Formwerkzeugs 16 eingepresst wird. 35 
Bevorzugt wird eine Kunststoffmasse auf der Basis von Po- 
iyurethan verwendet, die nach der Aush^ung eine Shore- 
A-Harte von 95 ± 5 besitzt. Der Kunststoffrahmen 8 verbin- 
det nach der Aushartung der Kunststoffmasse die Deckel- 
platte 3 mit dem Verstarkungsrahmen 4, wobei die Oberseite 40 
des Kunststoffrahmens 8 bundig mit derjenigen der Deckel- 
platte 3 abschlieBt. 

Nach dem Ausharten der Kunststoffmasse wird der Dek- 
kel 2 aus dem Formwerkzeug entnommen und geeignet auf- 
gespannt, um mittels einer Frasmaschine, insbesondere mit- 45 
tels einer CNC-Frasmaschiene, einer Endbearbeitung unter- 
zogen zu werden, bei der mittels eines Formfrasers die Auf- 
nahmenut 7 in den Kunststoffrahmen in einem einzigen Ar- 
beitsgang eingefrast wird. Die Verwendung von Polyure- 
than. welches ausgehartet eine Shore- A-Harte von 95 ± 5 50 
besitzt, bietet neben der sehr guten spanenden Bearbeitbar- 
keil des Kunststoffrahmens 8 den Vorteil, dass aufgrund der 
hohen Steifigkeil des Kunststoffs eine Aufnahmenul 7 reali- 
sierbar ist, in der das Dichtungsprofil 5 mil hoher Haltekraft 
gehalten wird, auch wenn Wande 20 zu beiden Seiten der 55 
Hinterschneidungen 10 nach dem Frasprozess nur mil gerin- 
ger Wandstarke verbleiben. Andererseits ist der Kunststoff 
noch so weich, dass eventuell nach dem Umspritz- oder 
Umschaumprozess an dem Deckel 2 an unerwiinschten Stel- 
len zuriickbleibende Reste des Kunststoffmaterials relativ 60 
leicht entfembar sind. 

Es versteht sich, dass auch ein Eraser, dessen AuBenkon- 
mr anders als bei einem Formfraser nicht komplementar zur 
Innenkontur der Aufhahmenut 7 ist, verwendet werden 
kann, wobei die Aufhahmenut 7 dann in mehr als einem Ar- 65 
beitsgang gefrasl wird. Dabei kann das Aufnahmeoigan 
prinzipiell jede geeignete, frasbare Kontur aufweisen und 
muss nicht als Aufnahmenut, insbesondere nicht als T-for- 
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mige Aufhahmenut 7, ausgestaltet sein. Bs ist femer mog- 
lich, den Kunststoffrahmen 8 insbesondere in horizontaler 
Richtung, d. h., in der Ebene der Deckelplatte 3, mit Ober- 
maB zu umschaumen oder zu umspritzen, wobei beim Fras- 
vorgang nicht nur die Aufhahmenut 7, sondem auch eine 
AuBenkontur 22 des Kunststoffrahmens 8 auf ihr EndmaB 
gebracht wird. 

Patentanspriiche 

1 . Deckel zum wahlweisen VerschiieBen oder wenig- 
stens teilweisen Frdgeben einer Ofihung (13) eines 
Fahrzeugdachs, wobei der Deckel (2) eine Deckelplatte 
(3) aufweist, die zumindest in einem Teilbereich ihres 
AuBenrands mit einem Kunststof&ahmen (8) mit ei- 
nem Aufhahmeorgan (Nut 7) zur Aufhahme eines 
Dichtungsprofils (5) umspritzt oder umschaumt ist, und 
das Aufnahmeorgan in dem umspritzten oder um- 
schaumten Kunststoffrahmen (8) mittels eines Fraspro- 
zesses gebildet ist, dadiircli gekennzeichnet, dass der 
Kunststoffrahmen (8) wenigstens im Bereich des Auf- 
nahmeorgans (Nut 7) eine Shore- A-HSrte aufweist, die 
im B^eich von gr&Ber oder gleich 90 liegt. 

2. Deckel nach Anspruch 1, daduich gekennzeichnet, 
dass die Shore- A-Harte des Kunststoffrahmens (8) im 
Bereich von einschlieBlich 90 bis einschlieBlich 100 
Uegt. 

3. Deckel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kunststoffrahmen (8) hauptsachlich 
aus Polyurethan bestehL 

4. Deckel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Deckelplatte (3) aus einem 
transparenten Kunststoff oder Glas besteht. 

5. Deckel nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Deckelplatte (3) aus einem 
metallischen Werkstoff besteht 

6. Deckel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Aufhahmeorgan als 
Aufhahmenut (7) ausgebildet ist. 

7. Deckel nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Aufhahmenut (7) in Hnlegericbtung des Dich- 
tungsprofils (5) eine Hinterschneidung (10) aufweist. 

8. Deckel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass in dem Kunststof&ah- 
men (8) wenigstens ein Funktionselement mitumspritzt 
oder -umschaumt ist. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Deckels (2) zum 
wahlweisen VerschiieBen oder wenigstens teilweisen 
Freigeben einer Offhung (13) in einem Fahrzeug, ins- 
besondere in einem Dach (1) eines Fahrzeugs, welches 
folgende Schritte umfasst: 

a) Einlegen einer Deckelplatte (3) des Deckels 
(2) in ein geoffhetes Formwwkzeug (16), welches 
zumindest in einem dem AuBenrand der Deckel- 
platte (3) zugeordneten Teilbereich eine Gravur 
(21) fiir einen Kunststoffrahmen (8) der Deckel- 
platte (3) aufweist; 

b) SchlieBen des Formwerkzeugs (16) und Bil- 
dung des Kunststoffrahmens (8) durch Einbringen 
einer Kunststoffinasse in die Gravur (21); und 

c) Enmehmen der Deckelplatte (3) aus dem 
Formwerkzeug (16) und Einfrasen eines Aufnah- 
meoigans (7) fiir ein Dichtungsprofil (5) in den 
Kunststoffrahmen (8), 

dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt b) in die 
Gravur (21) eine Kunststoffmasse eingebracht wird, 
die nach dem Ausharten eine Shore-A-Harte aufweist, 
die im Bereicb von groBer oder gleich 90 liegt. 
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass im Schritt b) in die Gravur (21) ein Kunst- 
stoffmasse eingebracht wird, die nach dem Ausharten 
eine Sbore-A-Harte aufwcist, die im Bereich von ein- 
schlieBlich 90 bis einschliefilich 100 liegt. 5 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass im Schritt b) in die Gravur (21) eine 
Kunststofifmasse auf der Basis von Polyurethan einge- 
bracht wird. 

12. Verfahren nach einem der Ansprtiche 9 bis 11, da- to 
durch gekennzeichnet, dass im Schritt c) das Aufnah- 
meorgan (Nut 7) mittels eines Formfrasers eingebracht 
wird. 
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